PAPIERBEREIDING. 



INLEIDING. 

De stof, waarop men steeds in letterschrift of in karakters 
de gedachten heeft uitgedrukt, werd in vroeger tijden bereid uit 
de stengels van den papyrus, eene moerasplant uit het zuiden 
van Afrika afkomstig, doch weleer in Egypte zeer algemeen. Ten 
gevolge van het langzamerhand toenemend gebruik van letter- 
schrift werd de papyrus steeds schaarscher gevonden, en meer en 
meer begon het perkament als plaatsvervanger op te treden, totdat in 
de 12 e eeuw eene, waarschijnlijk van China af komstige, uitvinding 
aan dc Spanjaarden en later ook aan de andere volken van Europa 
leerde, de zoo noodige stof uit boomwol en uit lompen daarvan te ver- 
vaardigen. En, hoewel de oude naam van papier tot op den hui- 
digen dag bewaard is gebleveu, zoo zijn de bouwstoffen daartoe 
sedert lang niet meer door den papyrus, maar bijna uitsluitend 
door lompen van boomwol of katoen en door linnen lompen gele- 
verd. Het hieruit vervaardigde papier was in den aanvang ruw, 
grof en niet wit *), doch met de vermeerderde behoefte aan goed 
papier kwam ook allengs eene betere bewerking der grondstoffen 
in zwang, waartoe de toepassing van de op wetenschappelijk ter- 
rein verkregen kennis, en de aanwending van in later tijd uitge- 
vonden betere werktuigen ruimschoots gelegenheid aanboden. 

Het verbruik van papier is in den laatstcn tijd op verbazende 
wijze vermeerderd, gelijk reeds te verwachten is, wanneer men 
bedenkt hoezeer dc algemecne beschaving is toegenomen. Ons 
vaderland is daarbij niet achtergebleven, hoewel de verhouding 



*) Zie over de geschiedenis van het papier, Prof. W. H. de Vries© 
in het Album der Natuur, 1853. pag. 353. 
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van hot Noderlandsche tot het buitenlamlscho papier in hoeveelheid 
ecnigermate ongunstig is geworden door de groote ontwikkeling, 
welke deze belangrijke tak van nijverheid ook elders verkregen 
heeft. Onze voorvaders zijn dc uitvinders geweest van een der 
hoofdgedeelten van do papierfabriek; het Ncdcrlandsche papier heelt 
zijn ouden roem van schoonheid en deugdzaamheid gehandhaafd, en 
nog wordt in ons land alleen jaarlijks gemiddeld voor ƒ 3.000.000 pa- 
pier gemaakt in 167 fabrieken, welke aan niet minder dan 3248 
arbeiders brood verschaffen, gelijk blijkt uit do onderstaande cijfers 
(aan eeno onlangs van wege de papierfabriekanten zelve in het 
licht gekomen brochure ontleend): 



STATISTIEK DER PAPIERFABRIEKEN IN NEDERLAND. 



Got. fabrieken 



Ot-t. arbeiders. 



0«*m. Retal Ned. 
Pd. lompenjanrl. 
Rcbrulkt. 



Noord-Holland 

Friesland 

Noord-Braband 

Limburg 

Gelderland 

Zuid-Holland 

Overijssel 

Tc zamen. . . 



18 
1 
1 

3 

124 
1'» 

5 

w 



569 
20 
13 

685 
1716 

187 
58 



3248 



2.348.000 
75.000 
40.000 
2.600.000 
4.018.200 
960.000 
105.000 

10.146.200 



Het groote verbruik van papier heeft veroorzaakt, dat de 
voorraad van katoenen en linnen lompen in sommige omstandig- 
heden niet voldoende is geweest voor de behoefte, die de pa- 
pierfabriekanten daaraan hadden. Ten gevolge hiervan heeft men 
reeds sedert eenigen tijd getracht, ook uit andere dan dc ge- 
wone bouwstoffen, papier zamen te stel Ion, en sommige dier po- 
gingen zijn met goed gevolg bekroond geworden. Doch deze 
handelwijze heeft ook hare schaduwzijde gehad, daar de zucht, om 
aan vele aanvragen tc voldoen en voor een betrekkelijk geringen 
prijs uiterlijk lijn en wit papier tc leveren, veroorzaakt heeft, dat 
er thans vele soorten van papier in den handel worden gebragt, 
waarbij de deugdzaamheid aan het uitwendig voorkomen opge- 
offerd is. 

Het mag daarom niet ongepast heetcn, om de volgende beschrij- 
ving der papierbereiding tc doen voorafgaan van eenc opgave 
der stoffen, waaruit papier kan vervaardigd worden, en tevens in 
die beschrijving eenige opmerkingen te voegen, betreffende en- 
kele der voornaamste oorzaken van do mindere deugdelijkheid van 
vele papiersoorten. 
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DE STOFFEN, WAARUIT PAPIER BEREID KAN WORDEN. 

I>e stoften, die gewoonlijk tot de bereiding van papier worden 
gebezigd, zijn linnen en katoenen, soms ook wollen en zijden lom- 
pen van allerlei aard, in t { ën woord verbruikte geweven stoffen, 
welke hiertoe des te beter dienen, hoe meer door liet gebruik 
(d. i. door het dragen en wasschen) de zamenhang der vezelen 
verbroken is. Het meeste gebruik wordt er gemaakt van linnen 
lompen, welke bet fijnste, gladste en stevigste papier opleveren, 
terwijl de katoenen lompen, ten gevolge van de rekbaarheid der 
vezelen, meer ruw, week en los papier geven. 

Daarentegen zijn de wollen lompen slechts tot bereiding van de 
grofste soorten van papier geschikt, en de zijden lompen kunnen, 
zoo deze voorkomen, evenmin dienen voor de fijnere soorten van 
papier, omdat de vezelen of draden daarvan, (die overigens moci- 
jelijker afgezonderd worden) in den regel te kort zijn en dus 
geene genoegzame stevigheid aan het papier kunnen verschaffen. 

Behalve de lompen, welke het hoofd -materiaal vormen waaruit 
meest al het papier wordt bereid, zijn er echter nog vele stoffen, 
welke c venzoo tot het maken van meer of minder fijn papier kun- 
nen dienen, en wier opgave hier belangrijk is, niet alleen omdat zij 
soms lompen geheel of ten dcele kunnen vervangen, maar ook 
omdat de kennis daarvan een ruimeren blik kan doen werpen op 
den aard en de vereischten der grondstoffen van papier. 

Diegene der genoemde stoffen, die reods moer of min in het 
groot tot papierbereiding gediend hebben, zijn de volgende: 

1. Oude koorden en touwen, welke uit hennep vervaardigd zijn. 
Van wege de taaiheid der hennepvezelen, geven deze wel oene 
stevige, doch nimmer ecne fijne papiersoort, zoodat daarvan meest 
pakpapier gemaakt wordt. In Engeland wordt uit geteerde scheeps- 
touwen ecne soort van pakpapier bereid, waarin bij voorkeur de 
ijzerwaren worden ingepakt. 

2. Werk kan tot papierbereiding zeer goed dienen. Daar echter 
werk in den regel een mengsol van allerlei stoffen is, zoo kan 
het toch een vrij ongel gksoortig papier opleveren. Is het werk 
zeer zuiver, dan wordt het meermalen voor het bekende, dunne 
en doorschijnende kalkcerpapier gebruikt. 

3. Stroo wordt steeds meer en meer, hetzij alleen, hetzij met lom- 
pen vermengd, als grondstof van papier aangewend. Het tegen- 
woordig zoo veelvuldig voorkomende, en onder don naam van 
ntroopapicr bekende gele pakpapier is uit stroo vervaardigd. Het 
stroo der graansoorten behoeft echter hiertoe eene voorafgaande 
bewerking. 
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Wanneer men het stroo met potasch of met kalk uitkookt, dan 
worden de daarin aanwezige was- en harsachtige stoffen opgelost en 
er blijven bundels van lange, dunne, buigzame vezels over, welke meer 
geschikt zijn tot papierbereiding. Het hieruit vervaardigde papier is, 
gelijk Karmarsch opmerkt, echter wezenlijk onderscheiden van het ge- 
wone, uit lompen bereide papier. Terwijl de vezelen van het linnen, 
in de papierfabrieken behoorlijk fijn gemalen, lang, dik en vlokkig 
zijn, vertoont het stroo in dien toestand eene verzameling van 
dunne, korte en gladde vezeltjes. Ten gevolge hiervan verkrijgt 
men uit linnen week papier, dat niet ligt breekt, weinig bestand 
is tegen uitrekken, weinig klank geeft en op de breuk vezelig is; 
stroopapier daarentegen is niet alleen altijd geel (zelfs bij sterk 
bleekcn met chloor), maar ook vast, hard, stijf en klankgevend, 
terwijl het bij het zamenvouwen ligter breekt en dan aan de ran- 
den niet vezelig is. 

Uit meest alle stroosoorteu ' kan papier gemaakt worden, doch 
niet uit alle even gemakkelijk . Het roggestroo vordert de langdurigste 
voorloopige bewerking, daarop volgt tarwestroo, dan gerstestroo, 
eindelijk haverstroo. Uit maïssiroo heeft men voor eenigen tijd in 
Frankrijk evenzeer met goed gevolg papier bereid; en nog onlangs 
is zulks ook in ons vaderland beproefd geworden. Op de Tentoon- 
stelling der Maatschappij van landbouw, i gehouden te Haarlem in 
1852, had de heer J. P. van Rossum te Naarden een boek papier 
ingezonden, dat uit maïs-stengcls vervaardigd was. 

4. Hooi kan, even als stroo behandeld, donkergroen, stevig pak- 
papier opleveren, doch wordt nog bijna niet gebruikt. 

5. Lederanippers en andere afval van gelooide stoffen kunnen 
tot zeer taai en stevig pakpapier worden verwerkt, zoo zij 
acht dagen in kalkmelk geweekt, dan uitgewasschen en vervol- 
gens als lompen behandeld worden. 

6. Hout, zoo het zich niet zoo moeijelijk tot pap liet verwer- 
ken, zoude eene uitmuntende grondstof voor papier zijn, die steeds 
voor betrekkelijk weinig geld en in groote hoeveelheid te verkrij- 
gen is. Thans wordt daarvan zelden gebruik gemaakt, doch zoo dit 
geschiedt, kiest men zoo veel mogelijk jong en week hout uit, 
dat eenige weken vooraf in kalkmelk geweekt wordt. Onlangs is 
op die wijze papier uit dennenhout gemaakt, en vier exemplaren 
van de verhandelingen van het SchlesUche Forstverein zijn daarop 
gedrukt, waarvan een, als eene groote zeldzaamheid, den koning 
van Pruissen aangeboden is. 

7. Behalve de opgenoemde stoffen kunnen de bastvezelen en het 
hout van vele andere planten dienen tot vervaardiging van papier, 
en in verschillende landen wordtaldus van verscheiden plantenstengels 
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een nuttig gebruik gemaakt. Zoo is het bekende Japansche papier 
afkomstig uit don bast van den moerbezieboom ; zoo wordt het Chi- 
nesche rijstpapier uit het hout, waarschijnlijk van cene Aralia, 
vervaardigd; zoo zouden in ons vaderland welligt do stengels van 
vele rietplanten met voordeel tot papier kunnen gebezigd 
wordon, gelijk wij met den Hoogleeraar de Vriese gelooven. 

En dat ook uit gansch andere stoffen nog papier kan wor- 
den gemaakt, leert een boekje van J. C. Scheffer (Proefnemin- 
gen en Monsterbladen, om papier te maken zonder lompen. 
Uit het Hoogduitsch. Amsterdam 1770), waarin monsters zijn 
opgenomen van papier uit populierwol, wespennesten, zaagsel, 
beukenhout, boommos, koraalmos, hopranken, aloëbladen, brand- 
netels, lischdodden, boerenkoolstronken, en meer dergelijke stoffen 
Vervaardigd. De meeste dezer monsters zijn wel grof en sterk gekleurd, 
doch zij bewijzen duidelijk, dat de minder fijne papiersoorten uit allerlei 
planten kunnen bereid worden. 

In één woord, do grondstoffen van papier zijn in den regel van 
plantaardigen, eene enkele maal van dierlijken oorsprong, en waar 
het eerste hot geval is, daar is het de plantenvezel, welke bijna 
uitsluitend daartoe gebchikt is, en welke in eene zekere mate buig- 
zaam gemaakt, doch niet al to zeer verkleind, het duurzaamste 
papier kan opleveren. Waar dierlijke stoffen tot papierbereiding 
dienen, zijn het ook vezelen, wier net het papier moet zamenstellen. 
Van dezen aard mogen de wollen lompen en de ledersnippers heeton 

Verre weg het meeste papier wordt echter uit lompen bereid, 
zoodat het bij do volgende beschouwing der papierbereiding vol- 
doende zal zijn, alleen bij het papier uit lompon stil te staan. 
Te meer, omdat zoo andere grondstoffen daartoe gebezigd worden, 
deze, na eene voorloopige toebereiding ondergaan te hebben, ver- 
volgens volkomen als gezuiverde lompen worden behandeld. 

DE BEREIDING VAN HET PAPIER. 

Er zijn tegenwoordig twee soorten van papierfabrieken: die, 
waarin het papier meer of min op de oudo wijze uit de hand 
geschept, en die, waarin de pap geheel door machinerie tot papier 
verwerkt wordt. In beide worden echter de lompen op dezelfde wijze 
tot pap bereid, zoodat hetgeen hierover gezegd zal worden op beide 
fabrieken toepasselijk is. 

Wanneer men een algemeenen blik werpt op de inrigting cener 
papierfabriek en den weg volgt, welken de lompen nemen bij hun 
inkomen in de fabriek, om ten slotte als geheel gereed papier 
afgeleverd to worden, dan kan men de volgende bewerkingen 
onderscheidon : 
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1. 8 ut leren en fijn sneden. 

2. Zuiveren (door roeven en kooken). 

3. Fijn malen tot half goed. 

4. BI eek en. 

5. Fijn malen tot heel goed. 

6. Scheppen, penen en droogen. 

7. Lijmen en droogen. 

8. Het papier Terder gereed maken voor den handel. 

Elke dezer bewerkingen moet hier afzonderlijk beschouwd worden. 

I. HET 80RTEBEN EN FI JN8NIJDEN DER LOMPEN. 

De onder den naam van lompen in den handel voorkomende 
stoffen zijn gewoonlijk een mengsel van linnen en katoenen, soms 
ook van wollen en zijden weefsels, zoodat het voor den papierfa 
Driekant van groot belang ia, de ingekochte waar behoorlgk te zif 
ten of te sorteren, daar, gelijk boven gezegd U, niet alle soorten 
van lompen evenveel waarde hebben als grondstof voor papier. 
Dikwijls zijn reeds de lompen aanvankelijk gesorteerd door de han- 
delaars hierin, en znlks geschiedt thans meer dan vroeger, daar 
do wollen lompen, die voor de bereiding van papier van weinig 
beteekenis zijn, als meststof tegenwoordig hoog gewaardeerd wor- 
den. Doch al zijn ook de lompon nog naauwkeuriger gesorteerd, 
zoodat zij zelfs naar de kleur, naarmate zij gebleekt zijn of niet, enz., 
onderscheiden worden, zoo is dit den fabrikant nog niet voldoende. 
Men vindt dan toch onder dezelfde soort linnen en half-linnen 
lompen; half verteerde en nog bijna ongebruikte stoffen; lompen 
met en zonder naden; dikwijls ook stukken, waaraan nog knoopen 
of haken gehecht zijn. Het is dus altijd voor den papierfabrikant 
noodzakelijk de ingekochte lompen nog naauwkeuriger te ziften, 
en in verschillende soorten te verdeden. Zoo onderscheidt men in vele 
Engelsche fabrieken niet minder dan 24 soorten, die elke voor de 
bereiding van oene afzonderlijke soort van papier dienen. Daar, 
waar de fabrikatie van papier niet zeer in het groot gedreven 
wordt, zal het in den regel niet mogelijk zijn, dat eene soort van 
papier uitsluitend uit ééne dezer lompensoorten gemaakt wordt; 
doch een streveu hiernaar mag altijd wenschelijk heeten, omdat 
het papier des te gelgker van zamenstelling zal wezen, naarmate 
do daartoe gebezigde lompon meer gelijksoortig zijn. 

Dit sorteren geschiedt veelal door meisjes, welke do uitgozochte 
lompen op eene tafel werpen, wolke met draadgaas bekleed is en 
bieronder eene lade bevat, ten einde reeds het een en ander van 
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het vuil en stof, dat aan de lompen kleeft, op te nemen. Te ge- 
lijk met het sorteren worden gewoonlijk de lompen gesneden, en 
hiertoe is midden op de tafel, waaraan de vrouw gezeten is, een 
lang zeisvormig mes loodregt bevestigd, met den scherpen kant van 
de vrouw afgekeerd. De tusschen de handen gespannen lompen 
worden daartegen van boven naar beneden getrokken, en aldus 
doorgesneden in stukken van 2 a 3 vierk. duim oppervlakte. 
Dit aanvankelijk verkleinen der lompen is van veel gewigt, vooral 
daar waar men steeds fijnere papiersoorten maakt, want nu blijft 
elk stuk langer in de handen der sorterende vrouw, waardoor deze 
beteT gelegenheid heeft, het van allerlei onreinheden te zuiveren. 

Dewijl deze handelwijze echter kostbaar is door den menig- 
vuldigen handarbeid, heeft men cr voordeel bij gevonden, om 
overal, waar mindere soorten van papier gemaakt worden, dit 
snijden der lompen door eene machine te laten verrigten. Van 
hier, dat men in de meeste papierfabrieken thans zoogenaamde 
lompensnijders aantreft. 

Deze hebben gewoonlijk den vorm van een' haksel- of tabaks- 
Snijder, en bestaan voornamelijk uit een vrij lang en breed mes, 
dat aan een' ijzeren hefboom verbonden, met dezen snel op- en 
neergaat, en bij de laatste beweging tegen oen tweede, onbewegelijk 
bevestigd mes aanglijdt en hierdoor de lompen afsnijdt, welke door 
eene werktuigelijke beweging steeds onder het mes gebragt wor- 
den. De afgesneden stukken vallen op een draadgaas, dat in voort- 
durende beweging gehouden wordt, zoodat zand en vuil hierdoor 
grootendeels verwijderd worden. In den laatsten tijd is deinrigting 
dcxer lompensnijders op verschillende wijzen gewijzigd geworden, 
door het aanbrengen van meerdere messen in verschillende stelling; 
doch het beginsel is daarbij meestal hetzelfde gebleven. 

II. HET ZUIVEREN DER LOMPEN. 

Dit geschiedt op tweeërlei wijzen, ten dcele door zeevcn, ten 
deele door wasschen of kooken. 

Hoewel meestal reeds een voorloopig zeevcn bij de lompensnij- 
ders plaats gehad heeft, zoo vindt men echter in de meeste papier- 
fabrieken een 1 afzonderlijk daarvoor ingerigten toestel, omdat het 
van het grootste belang is, dat de lompen werktuigelijk goed be- 
handeld worden. De eenvoudigste wijze, waarop de fijn gesneden 
lompen gezeefd worden, is wel deze, dat zij gebragt worden in 
een' zes- of achtkantigen trommel, van buiten met draadgaas be- 
kleed, en door het snelle ronddraaijen van den trommel om zyno 
as, hierin rondgevoerd en aldus van stof eu vuil bevrijd worden. 
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Doch ccn groot bezwaar is hierbij, dat al dat stof zich in do fa- 
briek verzamelt en voor do arbeiders vrij hinderlijk wordt. Eene 
eerste verbetering was dus, den trommel met eene houten kast te 
omgeven, en door eene houten buis al datgene, wat van de lom- 
pen werd uitgedreven, buiten de fabriek te voeren. 

Doch nog veel beter is het, wanneer do trommol met de houten 
kast onbewegelijk ligt, en in do as van den trommel eene stang 
geplaatst is, die snel rondbewogen wordt en met spaken voorzien 
is, welke bij het ronddraaijen eene schroeflijn om de stang vor- 
men. De lompen worden door die spakon voortdurend geslagen en 
in den trommel rondgeslingerd, zoodat alle stof daaruit veel beter 
verwijderd wordt dan bij do andere handelwijzen mogelijk is. In 
lateren tijd heeft men dikwijls aan den trommel de gedaante van 
een* afgeknottcn kegel gegeven, en daaraan eene inrigting beves- 
tigd, waardoor de trommel altyd van zelf met lompen voorzien 
wordt, terwijl do gereinigde lompen bij de beweging naar het wij- 
dere gedeelte van den trommel gedreven worden, en daar uitval 
len. Hierdoor wint men veel in tijd en handenarbeid, daar de trom- 
mel nu niet meer, gelijk vroeger, telkens stil gezet, geledigd «n 
met nieuwe lompon govuld behoeft te worden. 

De tweede boworking van het zuiveren is het wasschen en koo- 
ken der lompen, en hier begint men verschil te maken, naar mate 
de lompen uit linnen of katoen bestaan, naar mate zij gekleurd 
of ongekleurd, versleten of nog onverteerd zijn, omdat in deze 
gevallen eene zelfde wijze van kooken eene geheel verschillende 
werking zoude to weeg brengen. 

Het doel toch bij dit wasschen en kooken is: 1°. het bij de 
werktuigelijke behandeling nog overgebleven stof te verwijderen, 
en daardoor aan de lompen hunne oorspronkelijk zuivere en witte 
kleur terug to geven, of ten minste ze meer geschikt te maken, 
die bij het later bleeken met chloor te verkrijgen ; 

2°. de kleurstoffen te verwijderen, of ten minste losser te maken, 
zoodat zij bij bleeken beter verdwijnen; 

3°. de te grove en taaije lompen, welko later bij de bereiding 
tot pap te veel wederstand zouden bieden, reeds aanvankelijk aan 
te tasten en weeker te maken. 

Het blijkt hieruit reeds aanstonds, dat bij de zuiverste, witto lin- 
nen lompen, het wasschen en kooken alleen met het eerste doel 
geschiedt, en des noods achterwege gelaten kan worden; terwijl 
daarentegen bij dikke en sterk gekleurde lompen het kooken een 
onmisbaar vercischte is. 

De inrigtingen, die men hiertoe gebruikt, zijn in verschillende 
fabrieken zeer verschillend. Soms bestaan sij uit een trom mei f 
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Tolkomcn al» dc laatst beschrevene, welke tot aan do as in Let water 
gelegd is, en waarbij niet alleen de stang, maar ook de trommel bewo- 
gen wordt, ten einde het wasschen nog veel sneller te doen geschie 
den. Dit heeft vooral plaats, wanneer de trommel met mindere snelheid 
dan de stang wordt bewogen; zoo laat men dikwijls, terwijl de 
stang 75 omdraaijingen in dc minuut maakt, den trommel 37 
omwentelingen doen in dezelfde rigting. 

Zulk wasschen zonder verhooging van temperatuur en zonder 
middelen, die het vuil kunnen oplossen, is echter altijd tijdroovend 
en onvolkomen, zoodat het zuiveren slechts zelden aldus geschiedt, 
maar meestal plaats vindt in afzonderlijke kooktocsiellen, welker inrig- 
ting geheel afhangt van dc wijze, waarop de verwarming geschiedt. 
In machinaalpapier-fabricken, waar men toch reeds stoom voorban 
den heeft, geschiedt het kooken veelal door stoom, die dan onder 
in een' ketel met dubbelen bodem wordt ingevoerd, terwijl op den 
bovensten, met vele openingen doorboorden, bodem dc lompen ge- 
plaatst worden. Heeft mon gecne genoegzame LocvccÜkM A oo-n 
voorhanden, dan kan men toch gemakkelijk door een' cenvoudigen 
ketel zich daarvan voorzien, en waar men ijzeren ketels gebruikt 
zal het altijd geraden wezen, om door schroeven het deksel zoo 
danig to sluiten, dat de spanning der waterdampen die van l 1 /* h 
1'/* atmospheer bereikt. 

Ten einde het andere doel van hot kooken, het ontleden der 
kleurstoffen en wcekmaken der lompen, to bereiken, voegt men bij 
het water, waarmede gekookt wordt, gewoonlijk een mengsel van 
potaach of soda en kalk, terwijl men het kooken drie of meer 
uren doet aanhouden, en deze bewerking voor de grovere lompen- 
soorten meermalen herhaalt. Waar het kooken door stoom ge- 
schiedt, worden de lompen vooraf eenigen tijd in het loogwa 
ter geweekt, en daarna aan dc werking van stoom van genoemd" 
spanning drie of meer uren blootgesteld. 

In vroegcren tijd, voordat het kooken met soda en kalk meer 
algemeen werd, had men de gewoonte, de fijngesneden en min of 
meer gereinigde lompen eenigen tijd te laten rotten, door ze in 
water te laten wecken. Hiertoe werden zij bij eene temperatuur van 
15 a 17 graden Reaumur (66 ü a 70° Fahr.) 6 a 24 dagen goed in - 
eenges tampt in water gelegd, hetgeen ten gevolge had, dat dc massa 
zich aanzienlijk verhitte, dat schimmels zich vormden en een on- 
aangename stank zich ontwikkelde. Doch hot voordeel, hierbij ver- 
kregen, dat de lompen zich gemakkelijker tot pap laten verwerken, 
wordt rijkelijk opgewogen door het bezwaar, dat bij eene onvoorzigtige 
handelwijze de gansche hoeveelheid verloren kan gaan, terwijl bo- 
vendien het gcwigtsvcrlies, dat de lompen bij de rotting onder- 
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vinden, voor alle soorten altijd veel grooter is dan bij het koeken , 
zoo als blijkt uit volgende cijfers : 

100 pd. ongewasschen lompen verliezen in gewigt: 

bij cene rotting van bij kooking : 

Witte fijne 6 dagen 23 pd 17 pd. 

tt halffijnc 12 tt 28 tt 21 tt 

Graauwe, ongebleekte 24 tt 55 tt 36 tt 

Fijne, gekleurde 8 tt 38 tt 26 t, 

Grove, gekleurde 15 tt 45 tt 32 n 

Daar nu door kookeu de lompen even goed als door rotting, 
zoo niet beter, tot papberciding gereed gemaakt worden, zoo 
heeft men aan het eerste tegenwoordig algemeen de voorkeur ge- 
geven. 

111. H KT KIJNM A l.V.S TOT II \ I.FUOED. 

Nadat de lompen behoorlijk gereinigd en reeds in 0011' weeken 
toestand gebragt zijn, moeten zij tot eene soort van pap of half- 
rjocd, gelijk men het noemt, worden verwerkt, ten einde hieruit 
later de onmiddellijke grondstof voor het papier te bereiden. Hier- 
toe moeten de vezelen, waaruit de lompen bestaan, vaneengerukt 
en in zekere mate kleiner gemaakt worden, zoodat het geheel 
een zamcnstel van losse, in het water drijvende vlokken wordt. 
Dit werk werd vroeger algemeen verrigt door eene rij van ha- 
mers, die afwisselend in een bak met lompen nedervielen, doch 
thans veelal door een toestel, die bij do Duitschers algemeen den naam 
van Hollander heeft gekregen, omdat de uitvinding van Nederland- 
schen oorsprong is. Hocwol nu de oudere wijze eene meer gelijk- 
vormige en uit langer vezelen bestaande pap oplevert, zoo hoeft 
echter het tijdverlies dc meeste grooto fabriekanten genoopt, dezen 
toestel te laten varen en den Hollander te gebruiken, zoodat men 
den ouden hamertoestel slechts in kleinere fabrieken aantreft, b. v. 
in de meeste der talrijke Gelderache fabrieken, welke door het water 
der beken gedreven worden. Over beide moet hier een woord gezegd 
worden. 

De oudere hainertocutel ( zie Fig. 1, die cene loodregte doorsnede 
en Fig. 2, die een' platten grond daarvan vertoont) bestaat voor- 
namelijk uit drie deelen : den bak- of trog A, de hamers C of stam* 
pers, en het duimrad B. De bak is een sterke, vierkante eikenstam, 
die horizontaal op de fundamenten van het gebouw gelegd wordt. 
Boven in den stam zijn drie of vier langronde verdiepingen d, waar- 
in de lompen bewerkt worden. Daar het echter moeijelijk is, om 
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altijd geschikte eikenstammen daarvoor te vinden, zoo gebruikt men 
ook dikwijls ijzeren of stccnen bakken, welke duurzamer zijn, hoe- 
wel de laatste bij strenge vorst ligtclijk springen, wanneer het 
daarin voorhanden water bevriest. In ieder gat werken gewoonlijk 
vier honten, met ijzer beslagen hamers C, die elk 72 a 80 maal in 
de minuut door het duimrad B gcligt worden, en dan door hunne 
eigene zwaarte weder neervallen. Nimmer echter worden do hamers 

11 



Digitized by Google 



PAPIERBEREIDING 



uit dc brei (die in do stampgatcn d aanwezig is, en verkregen 
wordt door de lompen niet water aan te mengen) geheel opgeligt, 
zoodat men geen spatten van het vocht te wachten heeft. De ha 
mers worden beurtelings een voor een door de duimen van het 
rad B opgeligt, en de verdeeling der duimen over de oppervlakte van 
het rad is zoodanig, dat dit altijd even veel werk te verrigten heeft, 
terwijl voor eiken hamer 4 duimen aanwezig zijn. De bewerking duurt 
hier gewoonlijk 8 a 12 uren, terwijl een toestel met 16 hamers in 4 
stampgaten, waarbij elko hamer 75 slagen in de minuut maakt, 2'/s 
a 3 paardenkrachten vordert, en in 12 uren ongeveer 100 (Keulsche) 
ponden lompen verwerkt. De fabrickant beoordeelt den graad van fijn- 
heid, die de brei verkregen heeft, gewoonlijk hieruit, dat hij een 
weinig daarvan tusschen de handen uitperst en uiteenrukt, en dan 
op de lengte der vezelen, die zich vertoonen, acht geeft. 

De voordeelen van deze bewerking zijn niet alleen dat de lom- 
pen geweckt en gewasschen worden, (want voortdurend wordt 
ecnig water uit het gat d door eene opening m, met eene 
zeef voorzien die de vezelen terughoudt, door o naar p weggo- 
voerd, en nieuw versch water van boven door u, v en z ingebragt) 
maar do meer of min vloeibaro toestand van het geheel maakt het 
ook mogelijk, dat alle gedeelten gelijkmatig onder dc hamers ko- 
men. Want door het regelmatig achtereenvolgend nedervallen der 
hamers, en door het voortdurend tocstroomen van versch, en af- 
loopen van vuil water, komt er eene aanhoudende langzame stroo- 
ming in do lompenbrei, die veroorzaakt dat de vaste deeltjes in 
het water zwevende blijven, en dat do massa vóór dc hamers in 
de eene rigting, en achter do hamers in do andere rigting van 
het stampgat (zoo als in Fig. 2 door pijltjes aangetoond is) voort- 
durend wordt voortgeschoven. 

Hetgeen genoegzaam beworkt is geworden, wordt, zoo hot niet 
terstond tot vordero doeleinden gebruikt wordt, in vierkante bak- 
ken 8 a 9 voet hoog opeengestapeld, en, nadat het moeste wa- 
ter wcggeloopen is, ineengestampt. Uier kan de brei soms ook 
in eene soort van gisting komen, wannocr zij vele weken blijft 
liggen. 

Gelijk gezegd is, werkt echter de hamertoestel langzaam, en is 
daarom bijna algemeen verdrongen geworden door den zoogenaam- 
den Hollander, — in do hoofdzaak een met messen voorzien rad, 
dat bij het ronddraaijen digt langs andere vaststaande messen ge- 
voerd wordt — welke met regt een der belangrijkste gedeelten van 
de papierfabriek mag hoeten. 

Het buitenste van den hollander, (zie Fig. 3, welke den toestel 
op zijde, en Fig. 4, welke dien van boven gezien voorstelt), wordt 
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gevormd door een langwerpigen, ijzeren, steenen of houten bak 
B, waarin van binnen een tusschenschot C geplaatst is, dat even 
hoog is als de wanden van den bok, doch slechts over het mid- 
delste gedeelte van de lengte zich uitstrekt. Hierdoor is do bak in 
twee eenigzins ongelijke deelen gescbeidcn,daar het tusschenschot niet 
juist in het midden staat, ten einde de vloeistof bij de beweging, in 
het smallere gedeelte iets hooger staande, met cenc zekere snelheid 
naar het wijdere stuk, waarin het rad A zich bevindt, zoude toevloeijen. 

Onder het rad A is in den bak cenc van hout gemaakte, mas- 
sive ophooging (f'gg% die van g' tot g eene steil opklimmende 
vlakte vormt, vervolgens evenwijdig met het rad A een cirkel- 
boog is, daarna eene verdieping heeft, waarin ecnige messen H 
geplaatst zijn, en eindelijk weder langzaam glooijend afloopt {ff). 

Bij n is over de gehcelc breedte van het hellende vlak eene 
uitholling gemaakt, die met een draadnet bedekt is, ten einde het 
zand, de knoopjes, naalden enz., die uit de vloeistof nog bezinken, 
hier invallen en afzonderlijk weggenomen kunnen worden. 

Het overige gedeelte vnn den bodem van den bak is een plat 
vlak, met slechts twee openingen t t, eene voor het wegvoeren 
van de brei, en eene om het water af te leiden, als de toestel 
schoon gemaakt wordt 
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Het rad J, «lat vroeger van hout thans veelal van gier ge- 
maakt wordt, bevat aan den omtrek ecne menigte messen S (38 
tot 48) die veelvuldig ingesneden, en scheef tegen elkander aange- * 
plaatst zijn, 2 of 3 telkens bijeen. De as R van het rad A ligt in 
metalen bussen, die hoogor en lager geschroefd kunnen worden, 
terwijl die as in een getand rad ingrijpt, dat de beweging van de 
machine op het rad van den hollandcr overbrengt. 

Juist onder het rad is in het hellend vlak eene opening ge- 
maakt, waarin eene houten of ijzeren kast met messen H gevuld 
past. Deze messen moeten even als die van het rad scherp 
zijn, en in dezelfde rigting als deze geplaatst worden ; wa*nt "zij moeten 
tot op het laatst toe de lompen verscheuren, en ze niet als scharen 
afsnijden, ten einde zooveel mogelijk lange vezelen te behouden. 

Om het rondspatten van de brei te verhinderen, is het rad van 
den toestel met eene soort van kast k bedekt, welke op het tus- 
schenschot en op eene der lange zijden rust, (in Fig. 3 slechts in 
doorsnede door de lijnen k k aangeduid). 

Daar bovendien de Hollander veelal dient, niet slechts om de lom- 
pen behoorlijk fijn te malen, maar ook om ze nogmaals te was 
schen — hetgeen vooral van belang is, waar de pap later nog eens 
in een dergelijkcn toestel gebragt wordt, — zoo is hiervoor in de 
kast, die het rad omsluit, eene inrigting getroffen. 

Ter wederzijde namelijk van het rad A is eene zekere ruimte r 
afgesloten, welke aan do twee naar de messen toegekeerde zijden geen 
anderen wand heeft, dan een in de kast schuins van boven naai 
beneden ingeschoven raam e, dat met een digt gaas van paarde- 
haar of koperdraad bespannen is. Tegen deze soort van zeef wordt, 
zoolang in den toestel liet nitwasschen der lompen noodig is, 
door het snel omdraaijcude rad voortdurend een gedeelte van de 
vloeibare massa aangeslingerd. Het vuile water gaat daarbij door 
de zeef r, komt in de afgesloten ruimte r, en wordt vanhier door 
() en 7 naar buiten gevoerd, terwijl door eene toevoerbuis steeds 
versch water in de bak gebragt wordt, zoodat het vocht daarin 
op dezelfde hoogte blijft. 

Is het nitwasschen niet meer noodig, zoo wordt de toevoerbuis ge- 
sloten, en vóór het raam c (dat gewoonlijk de waichschijfhoet.) wordt 
ecne digte plank d geschoven, welke al hetgeen door het rad daarte- 
gen geworpen wordt, weder laat afloopcn, zonder water door te laten. 

In den laatstcn tijd gebruikt men dikwijls in plaats of nevens 
de waschschijf een tra$chtrommel O, waarvan het boven- en onder- 
vlak door twee koperen schijven, en de cilinderoppervlakte door 
metalliek draadgaas gevormd zijn, terwijl in den trommel sich vier 
koperen, naar de cilinderoppervlakto tocgekromdo, bladen b berin- 
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den, welke met de koperen schijven en met de as van den trom- 
mel (waarom deze beweegbaar is) stevig bevestigd zijn. 

In de koperen schijf, welke het digst bij het middenschot ge- 
plaatst is, bevindt zich in het midden cene opening, waaraan de 
buis o verbonden is, welke het ontvangen water uitstort in de 
goot Q % van waar het verder weggevoerd kan worden. 

Daar nn de trommel halverwege in het vocht ligt, zoo zal bij elke 
omdraaijing, door het gaas heen, water tusschen de bladen doordringen, 
hetwelk dan in de buis o komen, en van daar door Q en 7 weg- 
gevoerd worden kan. De papiervezeltjes daarentegen worden door 
het gaas van de cilinderoppervlakte teruggehouden, zoodat alleon het 
water tusschen de bladen komt. Is het wasschen geëindigd, dan wordt 
de goot Q weggenomen, do toevoerbuis gesloten, en het door den 
trommel opgenomen water door o weder in den hak teruggewor- 
pen. Deze trommel geeft werkelijk veel voordeel; men kan nu 
cene snelle afwisseling van water gebruiken en dus het wasschen 
spoedig eindigen. Bovendien gaat er niet zooveel verloren als bij 
de waschschijf, waar het vocht en de pap met kracht tegen het 
raam aangesliugerd en dus dikwijls vele kleine vezeltjes door het 
gaas heen gedreven worden, zoodat men soms een verlies van 6 ft 
8 °/o kan hebben. Bij den trommel komt het water binnen door 
een kleinen hydrostatischen druk en door den zwakken stroom in 
de brei, zoodat hier gecno vezelen door het gaas heengevoerd wor- 
den, en men door den trommel eene besparing van stof van 6 li 
S °/<j, en eene besparing van tijd van 15 °/o verkrijgt. 

De werking in den beschreven Hollander is nu aldus: de lom- 
pen worden met de noodigo hoeveelheid water in den bak B ge- 
bragt (zoodat deze op 3 a 4 duim na gevuld is), liet rad A, da t 
voor */ó in het vocht dompelt, draait zich snel om, zoodat het 
120 a 220 wentelingen in eene minuut maakt, en met deze groot f 
snelheid slaan de messen in de breiachtigc massa. Deze wordt hier- 
door met geweld in de naauwe ruimte ingedreven, welke tusschen 
het rad en het grondwerk 11 overig is, hier vaneen gescheurd en ov jr 
den steilen kant g van het hellend vlak gy' weder afgeworpen. 

Van hier vloeit de massa af, stoot op de andere dcclen van lift 
vocht 011 rtchuift deze zoodanig op, dat zij langzaam om het mid- 
denschot heen naar «Ie andere zijde voortgaan (zooals door de 
pijltjes in Fig. 4 hl. 1"» aangewezen i.si en daar tegen het zacht 
glooijende vlak / j opklimmende, weder onder bereik van het rnd 
komen. Zoo ontstaat eene voortdurende beweging in het vocht, 
welke het dubbele voordcel aanbiedt, dat de lompen niet bezin- 
ken en dat alle gedeelten bij herhaling aan de werking der mes- 
sen worden blootgesteld. Bij het begin der werking wordt de rninjte 
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tnsschen het rad cn het grondwerk grooter gelaten, maar hoe 
meer de lompen fijn gemaakt zijn, des te digter worden ook beide 
deelen aan elkander gebragt. 

De aldus ingerigtc machine verwerkt per uur 25 a 30 pond lom- 
pen, en vordert eene beweegkracht van 4 tot 6 paardekrachten, als 
het rad zoo diep mogelijk ligt, doch van slechts tot 3 paarde- 
krachten, gedurende het wasschen. 

Dat de hamertocstel meer langvezelige pap geeft, is nu duidelijk 
uit beider werking. De hamers drukken de vezelen plat, de mes- 
sen daarentegen snijden ze meestal in de lengte door, maken ze 
dus korter en korrelig. Van hier, dat het papier afkomstig van 
door een hamertocstel bewerkte pap, onder overigens gelijke 
omstandigheden, sterker is; doch deze nadcelen worden voor den 
fabriekant ruimschoots opgewogen door het meerdere werk, dat 
de hollander in denzelfden tijd kan verrigten, en door de mindere 
aanlogkosten van dozen. ^ 

IV. HET BLEKKEN. 

Deze handelwijze is onmisbaar overal, waar men wit papier 
verlangt, en zoo nu de lompen niet vóór de toebereiding in den 
bollander (zoo als in enkele fabrieken geschiedt, doch niet aan te 
raden is) gebleekt zijn, moet dit na die bewerking geschieden. 
Men verkrijgt dan, zelfs uit sterk gekleurde lompen, wanneer die 
vooral met potasch gekookt zijn, schoon wit papier. 

De stof, die tot bleeken dient is thans altijd chloor, doch de 
vorm, waaronder van dit chloor wordt gebruik gemaakt, is eenig- 
tins verschillend; men bleekt namelijk met chloorgas, cfiloonra- 
ter of met chloorkalkoplossing. Voor elke dezer stoffen is de be- 
handeling der lompen eenigzins anders; en het is van belang die 
wijzen te kennen, want de grootste oorzaak van het weinig duur- 
zame van vele der tegenwoordige papiersoorten, is gelegen in 
eene niet behoorlijke behandeling bij het bleekon, zoodat men öf 
het chloor te sterk cn te lang heeft aangewend, 6f de door het 
chloor gebleekte lompen niet genoegzaam heeft uitgewasschen, en 
van al het overtollige chloor bevrijd. 

Vóór liet bleeken met chloorgas wordt het half-goed uit den hol- 
lander genomen, door persing van het overtollige water bevrijd, en 
daarna weder los geplukt. Deze beide bewerkingen zijn noodig, omdat 
het chloor des te boter en sneller bleekt, hoe minder overtollig vocht 
de lompen bevatten, en hoe beter het van alle zijden op de gema- 
len lompen kan inwerken. Men heeft er daarom naar uitgezien, om 
beide in korten tijd te doen plaats hebben. Gewoonlijk wordt de 
pap onder eene sterke pers sterk geperst, doch onlangs beeft men 
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in Engeland daartoe eene nog doelmatiger inrigting getroffen. De 
brei wordt uit den hollander gebragt op een breed en zeer lang 
draadnet, dat horizontaal geplaatst, door verschillende rollen wordt 
voortbewogen, en daarbij tusschen meerdere zware rollen door- 
gaat. Het water der brei loopt eerst weg door het draadnet en 
daarna wordt het overblijvende vocht tusschen de rollen uitgeperst, 
zoodat men een stuk halfgaar papier van eenige vierk. voeten 
oppervlakte en eenigo duimen dikte verkrijgt. Het losmaken dezer 
samengeperste lompen geschiedt nu in eene soort van kegelvormigen 
trommel (A fig. 5) omgeven met eene holle kast B, terwijl de tus- 
1 . — . schenruimto tusschen beide bezet is met 

vele pennen />, die om den trommel eene 
schroeflijn vormen. De geperste lompen 
worden boven in die tusschenruimte inge- 
bragt, vervolgens door het snel ronddraayen 
van den tromraflfom de os C met geweld door 
de talrijke spaken van een gerukt, en naar 
het onderste deel D van de kast gedreven, 
waar zij losgemaakt te voorschijn komen. 

Wanneer deze inrigting te kostbaar is, 
kan men hetzelfde doel ook verkrijgen, door 
de lompen to brengen in een trommel, 
waarvan de cilinder-oppervlakte uit latten 
bestaat, die een duim ongeveer van elkan- 
der verwijderd zijn. Zoo deze trommel snel 
om zijne as wordt rondbewogen, zullen de lompen langzamerhand 
van een gerukt, door de openingen tusschen de latten uitvallen. 

De aldus droog geperste en weder losgemaakte lompen worden 
nu gebragt in de bleckkamer, eene groote houten kast, die zon- 
der spijkers te zamen gevoegd, maar meestal van binnen met 
lood bekleed is, en waarin zich verscheidene met vele gaten door- 
boorde borden bevinden, waarop de lompon gelegd worden. De 
kleinere kamers kunnen 75 k 100 Ncd.pond lompen bevatten, doch men 
heeft er, welke zelfs tot 10 cent. kunnen inhouden; deze zijn dan 
gewoonlijk van gemetseldcn steen, en van binnen met cement en 
lijnolie bestroken. Nadat de lompen ingebragt zijn, wordt de kamer 
met eene houten deur gesloten en deze digt gesmeerd, terwijl men dan 
uit een ontwikkelingstoestel door eene looden buis, die vele kron- 
kelingen in de kamer maakt, en daar overal kleine openingen 
heeft, het chloor inbrengt. • 

De ontwikkeling van chloor geschiedt in de papierfabrieken 
meest in aarden, glazen of looden vaten uit een mengsel van zout- 
zuur en bruinsteen, of uit keukenzout, zwavelzuur en bruinsteen, 
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in verhoudingen, die door de zamenstoüing dezer stoften, welke 
men in elk handboek der scheikunde vinden kan, bepaald worden. 
De hoeveelheid chloor, die men gebruikt, hangt af van den graad 
van droogheid der vezelen, van den aard van doze, en van de 
kleur, zoodat men niet juist kan opgeven, hoeveel chloor voor 
1 Ctn. lompen noodig is, doch gemiddeld rekent men op 10 Ctn. 
lompen, 30 pd. zoutzuur (van 33,3 °/o zoutzuurgas) of volgens eene 
andero opgave per 100 pd. lompen van 2 i /s tot 5 pd. keukenzout 
met de daarbij behoorende hoeveelheid zwavelzuur en bruinsteen. 

Nadat do ontwikkeling van chloor in de kleinere kamers 4 k G 
uren, in de grootere 8 k 10 uren geduurd heeft, laat men die ein- 
digen, en nadat alles nog 12 uren in rust gestaan heeft, opent men 
de kamer en ledigt die. 

Het bleeken met chloorwater geschiedt op deze wijze, dat men 
deze vloeistof in een houten bak op de vochtige, los op een ge- 
stapelde brei giet, den bak met planken toedekt, om het daglicht 
af te sluiten, en torwijl van tijd tot tijd de massa omgeroerd wordt, 
na verloop van 4 k 5 uren het water aftapt. 

Zoo daarna de massa niet schitterend wit is, wanneer het chloor- 
water behoorlijk weggewasschen is, dan laat men eenigen tijd de 
pap met zeer verdund zwavelzuur staan, waardoor al het gele, dat 
overig mogt zijn, verdwijnt Dit zelfde wordt ook meermalen vcr- 
rigt, wanneer het bleeken met chloorgas heeft plaats gehad. 

Bij beide handelwijzen ondervindt men echter het nadeel, dat het 
chloor niet alleen de kleurstof der vezelen verstoort, maar ook door 
het gevormde zoutzuur de vezelen zelve sterk aantast, zoodat de 
stovigheid van het papier hierdoor dikwijls veel verzwakt wordt. 
Men heeft daarom te regt, vooral in de fabrieken voor fijnere soor- 
ten, de voorkeur gegeven aan chloorkalk, welke do kleurstof ont- 
leedt, doch de vezelen niet zwak maakt. Chloorkalk toch bestaat 
uit een mengsel van kalk-hydraat, chloorcalcium en onderchlorig- 
zuren kalk (verkregen door over gobluschten kalk chloor te laten 
stroomen) en het laatste is het werkzame bestanddeel daarin. Door 
het koolzuur van de omringende lucht wordt voortdurend een wei- 
nig van den onder-chlorigzuren kalk ontleed, waarbij krijt gevormd 
wordt, en het onderchlorigzuur vrij komt. Dit vervalt in zijne beide 
bestanddeelen, chloor en zuurstof ; en beide werken bleekond op de 
lompenmassa. Chloor zoowel als zuurstof verbranden, om zoo te 
zeggen, de kleurstoffen, en maken daarvan kleurlooze verbindingen. 
Ditzelfde nu geschiedt ook wel bij het chloorwater, wanneer het 
onderchlorigzuur even zoo ontleed wordt, doch het daarbij steeds 
gevormde zoutzuur blijft vrij en kan, al sterker en sterker wor- 
dende, steeds meer de vezelen aantasten, terwijl bij het gebruik van 
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chloorkalk dit zoutzaar steeds vrijen kalk in overvloed aantreft en 
dan chloorcalcium vormt, een zont wat voor hot papier onschadelijk is. 

Daar het blcoken met chloorkalk echter langzaam gaat, zoo wordt 
meestal door do fabriekanten een weinig zwavelzuur of zoutzuur 
daarbij gevoegd, en zoo de hoeveelheid hiervan aanzienlijk is, zul- 
len do lompen wel spoedig gebleekt, maar tevens de voornaamste 
voordeelcn van den chloorkalk weggenomen zijn. Want wanneer 
men vrij zuur, zoo als zwavelzuur bfl den chloorkalk voegt, dan 
wordt al het onder-chlorigzuur vrij gemaakt, dat nu in chloor 
en zu ure tof vervalt, en hierdoor snel en krachtig bleekt, doch 
de vezelen ook aangrijpen kan, zoo niet al het gevormde zoutzuur 
zich terstond met den kalk verbinden kan. Men doet dus wel, om dit 
zuur niet in groote mate bij te voegen, dan daar, waar men met chloor- 
kalk alleen de kleur niet verstoren kan, of waar anders tot dit bice- 
ken te veel tijd vercischt zoude worden, waar men dus geen aanspraak 
maakt op de vervaardiging van goed en duurzaam papier. 

Wat overigens de wijze betreft, waarop de chloorkalk wordt toe- 
gevoegd, zulks geschiedt in steenen, of met lood beklcede houten 
bakken, of nog beter in flesschen, nadat men den chloorkalk in 
water opgelost en door bezinken geklaard heeft. Nadat de massa 
herhaaldelijk is omgekeerd, wordt na cenige uren het vocht alge- 
tapt en de pap afgewasschen. 

V. HET FIJN MAI.KN TOT ÏTEEL GOED. 

Op het bleeken volgt in do papierfabriek het uitwasschon, en 
hoewel zulks enkele malen in afzonderlijke toestellen wordt verrigt, 
zoo geschiedt het echter in den regel door denzelfden toestel, die 
de lompen tot geheel gare pap zal verwerken. Het mag daarom niet 
ongepast heeten, beide bewerkingen hier to zamen to beschouwen. 

De toestel, waarin het uitwasschen en fijn malen plaats heeft, is niet 
anders dan een tweede hollander, volkomen ingorigt als de boven 
beschrevene, met dit onderscheid alleen, dat de messen S in het rad 
gewoonlijk talrijker en digter bij het grondwerk H geplaatst zijn. 

In dezen komt de gebleekte pap, nadat zij voorloopig afgewasschen 
of door persen van het bleekvocht grootendeels bevrijd is. En het 
is van het grootste belang, dat nu alle sporen van het bleekmiddel 
zorgvuldig verwijderd worden ; een weinig chloor of zoutzuur, dat 
in het papier blijft, is in staat, om ook behoorlijk gebleekt papier 
na eenigen tijd tot stof te doen uiteenvallen, en ook eene geringe 
hoeveelheid zwavelzuur (zoo men chloorkalk en zwavelzuur gebruikt 
heeft) in de pap achtergebleven, kan hoogst schadelijk werken, 
daar bij het latere droogen het water eer dan het zwavelzuur ont- 
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wijkt en dit alzoo, al sterker en sterker wordende, eindelijk ontle- 
dend op het papier kan inwerken. 

Ten einde deze bezwaren te hoven tc komen, is men gewoon 
in den bollander bij elke 50 pd. pap ongeveer 1 pd. potasch te 
voegen (om zoowel het chloor als het zwavelzuur op te nemen) en 
daarmede eenigen tijd den toestel tc laten werken, terwijl men, 
onder gestadigen toevoer van versch en zuiver water, het vuile wa- 
ter door den waschtrommcl verwijdert. 

Doch, men moge wasschen zoo lang mogelijk, men zal bet chloor, 
wat bij het bleckcn de pap cenigermate heeft aangetast, niet 
verwijderen, omdat dit chloor eene verbinding met de bewerktuigde 
kleurstof van het papier heeft aangegaan, waaruit het zich door was- 
schen niet laat wegnemen. 

Men kan, zoo als Muller opgeeft, dit bewijzen door papier, dat 
sterk gebleekt is geworden, met water of koolzure soda en daarna 
met scheikundig zuiver water uit te trekken, zoo lang tot dat al het 
vrije chloor en zoutzuur verwijderd is; hetgeen men ontdekken kan, 
door bij het waschwatcr een weinig salpeterzuur zilveroxyde te 
voegen, hetgeen bij bet aanwezen van het geringste spoor van chloor 
of zoutzuur de vloeistof troebel maakt. Wanneer nu dit goed uit- 
gewasschen papier met een weinig koolzure soda, of nog beter met 
salpeter verbrand wordt, zal men in de overgeblovcn ascb, zoo deze 
met water uitgeloogd wordt, door het genoemde herkenningsmiddel 
het chloor zeer goed kunnen ontdekken. Evenzoo zal een weinig 
stijfsel mot jodkalium na eenigen tijd het chloor in zulk papier aan 
wijzen door do violette kleuring. 

Dit chloor is dus in gebonden toestand in het papier aanwezig 
en juist daarom zoo schadelijk, want het veroorzaakt eene lang- 
zame maar zekere ontleding van de bcstanddeelen van hot papier. 
Gelukkig echter heeft de scheikunde een middel leeren ken- 
nen, om ook dit chloor zonder bezwaar uit de pap te verwijderen. 
En dit middel, dat eenvoudig en onkostbaar raag heeton, is te vin- 
den in het zoogenaamde antichloor van den handel. Er komen hier- 
van vele soorten voor, en vele fabriekanten hebben geheime voor- 
schriften ter beroiding dezer stof. De werking daarvan komt echter 
voornamelijk neer op een gehalte aan zwaveligzure of onderzwave- 
ligzure soda en koolzure soda. Wanneer do zwaveligzure of onder - 
zwaveligzure zouten, die zeer begcerig zuurstof opslorpen, met chloor 
in aanraking komen, dan wordt er onmiddelijk water ontleed, terwijl 
het chloor daarvan de waterstof, het zwaveligzuur de zuurstof op- 
neemt. Zoo dus het antichloor in den hollander bij de pap gevoegd 
wordt, terwijl deze uitge wasschen wordt, komt dit chloor uit de ver- 
binding met de bewerktuigde kleurstoffen als zoutzuur te voorschijn, 
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terwijl de zwavelig- en omlerzwaveligzure soda in zwavelzure soda ver- 
anderd worden. Ten einde nu dit zoutzuur onschadelijk te maken, is in 
hetantichloor koolzure soda gemengd, welke door bet zoutzuur ontleed 
en in keukenzout veranderd wordt, terwijl bet koolzuur onder opbrui- 
sching ontwijkt. Hierdoor zijn al de schadelijke stoffen uit do pap 
verwijderd, en men houdt twee onschadelijke zouten, glauberzout en 
keukenzout over, welke gemakkelijk door water weggespoeld worden. 

Deze handelwijze mogt meer gevolgd worden dan het geval is, 
men behoeft dan slechts, tegen dat het wasschen bijna geëindigd 
wordt, een weinig antichloor bij te voegen, waarvan de hoeveel- 
heid zich regelt niet alleen naar de deugd van het antichloor (dat 
verschillend zijn kan) maar ook naarmate de pap met chloorgas of 
chloorwatcr oi chloorkalk met en zonder zwavelzuur gebleekt is, 
naar den aard der lompen, enz. Waar het van grootbelang is, pa- 
pier te bezitten, dat niets van het destruërende chloor meer bevat, 
doet men wel, door de pap na deze bewerking en uitspoeling met 
jodkalium-stijfscl te onderzoeken. Zoo lang zich nog eenige blaauwe 
kleur vertoont, zoo lang is alle chloor en zuur niet verdwenen. 

Nadat nu allo vreemde stoffen verwijderd zijn, wordt de pap nog 
cenigen tijd in den hollander rondgevoerd, waarbij men de schijf 
snel laat draaijen en de messen digt bij elkander plaatst, en wan- 
neer nu de vezelen zoo klein zijn geworden, dat zij bij het uitgie- 
ten geene klompen vertoonen, is do pap gereed voor de papier- 
vormen. Gewoonlijk wordt dan eenige blaauwe kleurstof toegevoegd, 
waartoe blaauwsel, ultramarijn, indigo of Berlijnsch blaauw gebruikt 
kunnen worden, om de ligtelijk eonigzins gele tint weg te nemen, 
die aan de gebleekte pap nog eigen mogt zijn. Het blaauwsel is duur 
en maakt het papier min of meer ruw, daar het eigenlijk cene fijn 
gemalen glassoort is, doch het geeft eene schoone blaauwe kleur, die 
niet verschiet en wordt daarom veelal bij de fijnere papiersoorten ge- 
bruikt. Kunstmatige ultramarijn geeft evenzeer eene schoon blaauw o 
kleur, en is minder duur dan blaauwsel, waarom het in de papierfa- 
brieken alle aanbeveling verdient. Waar deze stof na het bleeken 
wordt toegevoegd, vordert zij dat de pap behoorlijk uitgewasschen 
worde, daar chloor en zuron een nadeeligen invloed daarop hebben. 

De indigo wordt in oplossing met zwavelzuur of als daaruit 
neergeslagen indigoblaauw gebruikt. Deze stof levert echter de na- 
dcelen op, dat er ligt vrij zuur in de papierstof blijft, terwijl de 
indigo zelf door het daglicht langzamerhand vorbleckt. 

Berlijnsch blaauio eindelijk is wel goedkoop, doch verkrijgt gemak- 
kelijk een groene of roodachtige tint; en het hiermede behandelde 
papier wordt, zoo het lang nat blijft, gevlekt, zoodat deze kleurstot 
hechts voor mindere soorten van papier wordt gebruikt. 

21 



Digitized by Google 



PAi'lEItUEKElDlNO, 



Bij de aldus gereed zijnde pap worden somtijds verschillende stoffen 
toegevoegd, die volkomen als vervalsehingcn zijn aan te merken. 
Zoo voegt men, om slecht papier witter en zwaarder te maken, fijn 
verdeelden gips bij de pap (soms van 15 tot 45 °/o in gewigt), 
waardoor het papier minder stevig en voor steendrukkers onbruik- 
baar wordt, terwijl het ook bij het schrijven de pennen spoedig doet 
afslijten. Zoo worden sommige soorten van pakpapier (met name 
die voor suikerbrooden en katoengaren) door bijvoeging van veel 
zwaarspaat bijzonder zwaar gemaakt, om, in het voordcel van de 
handelaars in genoemde waren, deze zwaarder te doen voorkomen. 
Zoo vond Prof. van der Boon Mesch bij een onderzoek van papier- 
soorten sommigen daarvan met zwavelzuur loodoxyde vervalscht. 
Eindebjk wordt in den laatsten tijd door sommige papierfabriekan- 
tcn geslibde porcelcinaardc bij de pap in den hollander gevoegd 
(waarvan van 10 tot 20 °/o van het drooge gewigt onbemerkt kan 
worden toegevoegd), ten einde het papier een schooner aanzien te 
geven. Al deze vervalschingen kunnen ontdekt worden, door de 
asch te wegen, welke ecne bepaalde hoeveelheid van dit papier bij 
verbranding achterlaat. Waar meer dan 8 °/o asch gevonden wordt, 
is het papier vervalscht. 

VI. HET SCHEPPEN, PERSEN EN DHOOUEN. 

Uit de geheel toebereide pap moet nu papier geschept worden 
en hier begint het eigenlijke onderscheid tusschen hand- en ma- 
chinaal-papicrfabrieken. Bij dc eerste toch worden de meeste vol- 
gende bewerkingen uitdc 
hand verrigt, in de laat- 
ste wordt het papier door 
de machine geschept, die 
het eindebjk geheel klaar 
en opgerold aflevert. 

In de hand-papier le- 
verende fabrieken wordt 
de pap gebragt in dc kuip 
A (zie fig. C), aldaar met 
veel water aangemengd, 
zoodat het geheel eenc 
dunne melkachtige brei 
vormt, en zoo veel moge- 
lijk door een eigen toestel 
in voortdurende bewe- 
ging gehouden, opdat de 
vezeltjes niet bezinken. 
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Bovendien wordt door oen vuur (waarvan do rooster c en de omtrek 
b van het koperen vat in do nevenstaande Fig. aangeduid zijn)ofdoor 
warme buizen onder in de kuip het water voortdurend op eene zekere 
temperatuur gehouden, die voor verschillend papier verschillend moet 
wezen, ten einde het water zoo spoedig mogelijk van de pap afvloeije. 

Daar hij du fabrieken, die met een hollander werken, de knoopen 
«n proppen uit de lompen niet zoo goed verwijderd kunnen worden als 
bij een hamertoestel, heeft men eene soort van knoopenmachine ver- 
vaardigd, welke, tusschen den hollander en do kuip geplaatst, door 
middel van eene soort van zeef alle grootere stukken terug houdt, 
terwijl tovens ecno inrigting is gctroiTen, waardoor voortdurend eeno » 
zetcre hoeveelheid pap in de kuip wordt gebragt. Aan den bovenrand 
van den kuip sluit een houten bak d e f g hi k met een opstaanden 
rand cn eenigzins naar het midden afloopende, ten eindo de pap» 
welke daarop uit de kuip mogt komen, in deze terugvloeije. 

Vóór de kuip in do ruimto e m n o is een arbeider geplaatst, 
welke net beide handen een raam, uit koperdraad vervaardigd 
vasthoidt, dit scheef onderdompelt, horizontaal uit het vocht op- 
haalt, op eene eigene wijze een weinig schudt, waarbij het overtol- 
lige water door het gaas wegvloeit, vervolgens hot deksel daarvan op- 
ligt en het raam langs de lat * schuift naar het gedeelte p van eene 
plank p q f midden over do kuip A bevestigd. Dit deksel wordt op 
een tweedo raam gelegd en daarmede evenzoo geschept. Onder- 
tusachen heeft een andcro arbeider het eerste raam opgenomen, dit 
vooizigtig omgokoerd op eene wollen lap (die op de tafel t u geplaatst 
is) gedrukt, waardoor het papier hieraan gehecht blijft, en daarna 
dit met eene andere wollen lap bedekt cn het raam weder op du 
plank p q gebragt. Op die wijze gaat er geen tijd verloren en elk 
vel papier wordt onmiddelijk tusschen twee wollen lappen gelegd, 
om daarna door persing een gedeelte van het nog . aanhangige 
water te verliezen. 

Kik die slechts eenmaal, eene der talrijke in ons vaderland aan- 
wezige papierfabrieken bezocht heeft, zal daardoor een beter be- 
grip van do genoemde handelwijze bobben, dan een lange beschrij- 
ving geven kan. 

De papiervormen of ramen waarop het papier geschept wordt, 
zijn op verschillendo wijze ingerigt, en waar do verbindingsdraden' 
dwars over de andere loopen en iets hooger liggen ziet men in 
het papier dat steeds een getrouwe afdruk van den vorm is, wan- 
neer men het tegen het licht houdt, evenwijdig loopendo ligtero 
strepen, omdat het papier daar dunner is, terwijl men meestal ter 
wederzijde eene eenigzins dikkere streep ziet, omdat hot water 
door de verbinding der draden minder gemakkelijk kan wcgloopon 
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en de papierstof bij het schudden zich op die nattere plaatsen 
ophoopt. 

Het velinpapier wordt geschept op vormen die, wat het bovenste 
draadgaas betreft, uit eene menigte, zeer kleine openingen bestaan. 
(2116 — 2500 op 1 vierk. duim) Hierdoor verkrijgt men eene effen 
korrelige oppervlakte, die door persen zeer vlak en glad kan worden. 

De in het papier aanwezige watermerken zijn in het raam in- 
geweven figuren, terwijl het papier zich daar lichter en doorschij- 
nender vertoont, omdat de laag papiervezelen dunner is. 

De arbeider, die met het papierscheppen belast is, schept steeds 
zoo lang, tot dat uit de vellen papier en de wollen lappen cm 
zekere hoop gevormd is; dan wordt het laatste vel nog met wol 
bedekt, en met eene plank daarop wordt het geheel in de pers gebrast. 

Het persen is bij het papierbereiden van het grootste belang, want 
het doel moet wezen, het meeste water langs dien weg te verdrijven 
en alleen datgene, wat door persen niet weg gaat, door drcogen te 
doen verwijderen; tevens moeten do vezelen digter in elkander ge- 
drukt en daardoor het papier steviger gemaakt worden, net eente per- 
sen geschiedt tusscben wol, en duurt slechts 3 a 4 minuten ; daa wor- 
den de vellen uitgenomen door een derden arbeider, en zonder wol- 
len lappen op elkander gelegd, want zij zijn nn reeds zoo croog, 
dat zij met de hand kunnen opgenomen worden. Nadat mei zoo 
een zekere hoeveelheid beeft verkregen, wordt deze weder geoerst 
gedurende eenige uren, en voor geringe soorten van papier w>rdt 
daarop dit gedroogd. Bij fijne soorten daarentegen geschiedt dit per- 
sen nog wel 3 a 4 maal, terwijl daarbij telkens de pakken, vel voor 
vel losgemaakt en in eene andere orde op elkander gelegd wordsn. 

Het droogen der papieren geschiedt in ruime kamers, waar ge- 
legenheid is tot luchtverversching. Men gebruikt hiertoe den zol- 
der der fabriek, of men bouwt bijzondere drooghuizen. Het is 
daarbij af te raden, om met kunstwarmte het papier to droogea, 
waardoor het te veel en te ongelijkmatig ineenkrimpt. Deze 
ruimte is overal bespannen met koorden van kokosnootenbast, of 
nog beter van paardenhaar, (henneptouw verrot spoedig en zoude 
dan gele vlekken op het papier geven) en door middel van eene 
T-vormige vork worden de vellen daarover gehangen, soms 3, 4 
tot 8 vel op een — hetgeen echter zoo veel mogelijk vermeden 
moet worden, daar hierdoor de buitenste vellen spoediger cn beter 
droogen, dan de binnenste. 

VII. HET LIJMEN. 

Het op de boven beschreven wijze vcrkrcge/i papier is echter 
nog niet geschikt tot schrijfpapier; het heeft nog niet do noodigo 
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stevigheid en de daarop gebragte inkt zoude door liet papier been 
vervloeijon. Dit kan daarom alleen dienen voor filtreer- en vloei-, 
gemeen druk- en zacht pak-papier. Al het schrijf- en teekenpapier, 
alle betere soorten van drukpapier, en al het stevige pakpapier 
moeten vooraf nog gelijmd worden. 

Het meeste voordeel wordt hierbij verkregen door eerst na het 
droogen de lijm op het papier te brengen, en de proeven die men 
genomen heeft, om de lijm reeds toe te voegen aan de pap, even 
voor dat het papier daaruit geschept zal worden, hebben aan de 
verwachting niet voldaan, zoodat men, ook bij de bereiding van 
het machinaal papier meermalen tot de oude handelwijze terugge- 
keerd is, en eerst in den laatsten tijd deze eenigermate heeft ge- 
wijzigd en daardoor voor de machine bruikbaar gemaakt. 

De papierfabriekant maakt meestal den benoodigden lijm zelf 
uit schapenpooten, vellen en anderen dierlijken afval, daar de gewone 
lijm uit den handel te duur en meestal ook te bruin van kleur 
is. De genoemde stoffen worden, nadat zij eenigc dagen in kalk- 
melk geweekt zijn, in een open ketel met veel water onder voort- 
durend opschuimen gekookt. De verkregen lijmoplossing wordt 
gefiltreerd en daarna met aluin behandeld, waardoor de chon- 
drine wordt neergeslagen. Het overgeblevene vocht vormt den lijm, 
waarin de papiervellen gedoopt en eonigen tijd rondbewogen worden. 

Wanneer men ongeveer 4 k 5 riem gelijmd heeft, worden deze 
geperst, zoowel om den overtolligen lijm te verwijderen als om 
den overgeblevenen beter te verdeelen, en eindelijk gedroogd. Dit 
droogen moet noch te snel, noch te langzaam geschieden. In het 
eerste geval wordt het papier hoornachtig, hard, en rimpelig; in 
het laatste geval begint de vochtige lijm te rotten, waardoor het 
papier een onaangenamen reuk verkrijgt, geel wordt, en dikwijls 
de inkt laat vloeijen. Bij zeer goed schrijfpapier lijmt men gewoon- 
lijk na het droogen nog eens en perst het herhaaldelijk, voor dat 
het op nieuw . gedroogd wordt. 

Wanneer men het aldus gelijmde papier naauwkeurig beschouwt, 
zal men zien, dat het uit drie lagen bestaat : twee buitenste lagen 
van lijm, eene binnenste van papier. Dit is een natuurlijk gevolg 
van de wijze van droogen, waarbij het water uit het binnenste 
van het papier naar do oppervlakte gaat en van daar uit verdampt. 
Dat water neemt op zijn weg den opgelostcn lijm mede en laat 
dien bij verdamping op de oppervlakte achter. Van hier dat al de 
lijm op de beide oppervlakten opgelegcn is en dat zulk papier op 
afgekrabde plaatsen vloeit; van hier ook dat het papier ondoorschij- 
nend is. Wannoc^r men echter dat droogen door aangebragtc warmte 
wil bespoedigen, dan zal het water niet alleen aan de oppervlakte, 
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maar ook biuuen in het papier verdampen, waardoor geen afge- 
scheiden lijmlaag gevormd, maar do overgeblevene lijm gelijkma- 
tig door het gehcele papier verspreid wordt. Deze handelwijze is 
niet aan te bevelen, want na zal het papier bij gebrnik van de- 
zelfde hoeveelheid lijm, altijd minder goed gelijmd schijnen, omdat 
de lijm meer verdeeld is. En tracht men dit te verhelpen, door 
meer lijm te gebruiken, zoo ontmoet men een ander bezwaar, daar 
het papier nu door do groote hoeveelheid lijm doorschijnend wordt, 
even als of het met lijm doortrokken was 

Er volgt hieruit ten duidelijkste, dat het droogen met veel zorg 
en vooral niet te snel moet geschieden, zoo men deugdzaam papier 
wil vervaardigen. En dit blijkt nog bovendien uit de vele rimpels, 
die men soms vooral nabij de opbangspunten der vellen aantreft, 
en welke evenzeer oen gevolg zijn van het niet behoorlijk droogen. 

VIII. HET GEREEDMAKEN VAN HET PAPIER VOOR DEN HANDEL. 

Wanneer het gelijmde papier droog is, wordt het nog aan ver- 
schillende bewerkingen onderworpen, voor dat het als handelswaar 
verkocht wordt. Hiertoe behoort vooreerst het afkrabben. 

Nadat de dikwijls aan elkander klevende vellen losgemaakt zijn 
worden zij stok voor stuk van alle onreinheden gezuiverd. De 
vrouwen of meisjes, die hiermede belast zijn, krabben met een 
mes de oneffenheden en vreemdo inmengselen (als roest- en lijm- 
vlckken, vuil, haren van de wollen lappen) weg en wrijven het 
papier daarna mot gom-elastiek glad, terwijl zij de onbruikbare 
vellen uitschieten. 

Hierna worden de vellen geteld en zamengevouwen, 25 vellen 
(van ongelijmd) of 24 (van gelijmd papier) worden daarbij tot een 
boek, en 20 boeken tot een riem papier vereenigd. 

Tusschcn deze bewerkingen in, wordt het papier herhaaldelijk 
sterk geperst, om het zoo glad mogelijk te maken, en van dit 
persen ontlecnen do meeste papiersoorten haren glans en gladheid. 
Doch de allerfijnste soorten van papier worden daartoe nog aan 
ceno afzonderlijke bewerking, het zoogenaamde satineren onder- 
worpen. Deze bestaat hierin, dat men vel voor vel tussohen twee 
gepolijste platen van zinkblik legt, tusschcn elke 50 vel eene heetc 
ijzeren plaat brengt, en dit alles 24 uren in eene sterke pers 
plaatst. Of wel, men legt elk vel tusschen gepolijste zink- of 
koperplaten, en voert een pak van 30 vel herhaaldelijk tusschcn 
drie gladde, zware ijzeren pletcilindcrs door. Hierdoor verkrijgt 
het papier een uitmuntenden, zijdcachtigen glans. 
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DE BEREIDING VAN MACHINA AL-PAPIER. 

Ook do papier-fabriekatie door machinerie moet hier kortelyk be- 
schouwd worden. Het bestek van dit overzigt veroorlooft echter 
niet in eeno beschrijving te treden van de verschillende zamenge- 
steldo machines, die tot dat einde zijn uitgedacht. Uier kunnen 
alleen de beginselen ontwikkeld worden, waarop de inrigting der 
papier-machines in het algemeen berust. 

Bij de bereiding van het machinale papier of papier sans Jin ge- 
schiedt het sorteren, snijden en wasschen der lompen, het fijn ma- 
len tot half-goed, het bleeken en verwerken tot heel-goed, geheel 
en al op do beschrevene wijze. 

De pap wordt ook evenzoo, van knoopen enz. gereinigd door de 
knoopen-machine, in de kuip gebragt, en hier met veel water aan- 
gemengd, op cene zelfde temperatuur en in voortdurende beweging 
gehouden. Eerst daar, waar het scheppen aanvangen zou, begint de 
verandering, en terwijl in do handpapierfabrieken de pap door de 
hand des arbeiders op een vierkant raam gebragt wordt, wordt in 
do machinaalpapierfabrieken de pap afgezet op oen koperen draad- 
gaas zonder einde, dat in voortdurende beweging is. 

Bij alle papiermachines is dit beginsel aangenomen, doch men 
kan twee soorten van machines onderscheiden, naar mate het be- 
ginsel anders toegepast is. Bij do eerste soort is de vorm waarop 
het papier komt, die van een lang, eindeloos weefsel, dat over ver- 
scheidcue horizontale en evenwijdige rollen uitgespannen is, zoodat 
het bovenste daarvan een volkomen, effen en horizontaal vlak vormt 
van ten minste 12 voet lengte, en 3 a 5 voet breedte. — Aan een 
der smalle kanten vloeit op deze oppervlakte de pap uit de kuip, en 
te gelijk verkrijgt de vlakte van draadgaas door de machine eene ge- 
lijkvormig voortgaande beweging in de rigting harer lengte, van 
de genoemde zijde af naar do andere toe, waardoor de medo voort- 
gaande pap het meeste water, door de openingen van het draadgaas 
verliest en het aldus gevormde papier tusschen verschillende rollen 
doorgevoerd en door wollen doekon afgenomen wordt, om daarna 
verder bewerkt te worden. Te gelijk is aan do machino cene inrig- 
ting getroffen, waardoor de oppervlakte oenc schuddende beweging 
in dwarsche rigting verkrijgt, zoodat de vezelen van het papier zich 
beter in een weven cn meer gelijkmatig over do vlakte uitspreiden. 

De tweede soort van papiermachines onderscheidt zich hierdoor, 
dat do vorm een holle, met draad overtrokken, horizontaal liggende 
cilinder is, die om zijne as ronddraait. De pap wordt op ccn be- 
paald punt van den omtrek op den cilinder gebragt, niet door op- 
gieten, maar daardoor dat den cilinder voor een gcdcclto in de pap 
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zelve dompelt, zoodat door hydrostatischen druk en soms ook door 
luchtsverijling binnen den cilinder, de vloeistof door het draadgaas 
in den cilinder dringt, de vezelen zich echter op het draadnet aan- 
leggen, en daarvan bij het ronddraaijen door rollen worden afgeno- 
men. Deze machines, hoewel minder kostbaar dan de andere, zijn, 
volgens het beweren van sommigen, niet in staat om zulk fijn en 
deugdzaam papier te leveren, omdat zij niet dwars geschud worden, 
terwijl de vezelen zich in de rigting der beweging van den cilinder 
aan elkander loggen, zoodat het papier minder stevigheid heeft. Voeg 
daarbij, dat het papier ligt beschadigd wordt, daar het nog zeer 
nat zijnde, reeds op de wollen lappen wordt opgenomen, en men 
zal toestemmen dat dit papier niet zoo deugdelijk zijn kan. 

De verschillende deelen, die aan de papiermachine te onderscheiden 
zijn, kunnen overigens in de volgende vijf groepen verdeeld worden : 

1°. De kuip, waarin de pap aanwezig is, die steeds warm en in be- 
weging gehouden wordt, en bij de eerste soort van machines langs 
een linnen of gomelastieken doek op het draadnet wordt geworpen. 
Soms heeft men hiermede eene soort van regulateurs verbonden, 
welke het papier gelijkmatiger van zamenstelling maken, en altijd 
dezelfde hoeveelheid pap in denzelfden tijd op het draadnet brengen . 

2°. De vorm zelf, die, gelijk zoo even gezegd is, of uit een plat 
vlak bf een cilindervlak bestaat . 

8°. De perstocêtel, welke een aantal ijzeren rollen bevat, waar- 
tusschen het lange, zich voortdurend vormende papierblad, — door 
eindelooze wollen lappen ondersteund « — doorgevoerd wordt, dient 
om de pap grootendeels van water te bevrijden en digter te maken. 
Dikwijls vindt men, vóórdat het papier onder do eerste pers komt, 
onder het draadnet eene kast aangebragt, die met ceno lucht- 
pomp in verbinding staat. Bij verijling van do lucht in deze kast 
kan de buitenlucht niet dan door het papierblad en het draadgaas 
heen indringen, waardoor tovons veel water van het papier verdampt. 

4°. De droogpemtoestely welko dient om het papier vorder te 
droogen en glad te maken ; en voornamelijk bestaat uit hollo ijzeren 
gladde cilinders en rollen, die voor een gedeelte van binnen met stoom 
verwarmd zijn, en waar tusschen het papier doorgevoerd wordt. 

5°. De haspel, waarop eindelijk het papier dat gereed is, wordt 
opgewonden ; tenzij dat hot vooraf naar een lijmtoestel, of oenc 
snijmachine (die het in vellen snijdt) gevoerd wordt. 

Op deze wijze worden thans ontelbaar vele vellen papier van 
willekeurige lengte vervaardigd en daaronder zijn or, welko wat 
uitwendig voorkomen aangaat, niets te wenschen overlaten. Ech- 
ter wordt, waar het om goed schrijf- en teekenpapicr to doen is, in 
don rcgol te regt aan het handpapier do voorkeur gegeven, want 
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het machinale papier is op ceno andere wijze en op verre na niet 
zoo goed gelijmd, als het handpapier, zoo als wij nog met een woord 
zullen toelichten. 

Uit het bovengezegde is gebleken, dat hei met dierlijken lym 
gelijmde papier niet to snel gedroogd moet worden; en daar nu 
zulk snel droogen bij de papiermachine moeijelijk te vermijden is, 
zoo kan de dierlijke lijm voor raachinaalpapier niet gebruikt wor- 
den. Op verschillende wijzen heeft men getracht in dit bezwaar te 
voorzien en bij de fabriekanten bestaan velo zoogenaamde geheime 
voorschriften, welke echter nagenoeg allo hierop neerkomen, dat 
men de pap zelve in den hollander of in de kuip lijmt, en daar- 
toe een harszoep vervaardigt, welke met aluin ontleed wordt. 

Men kookt namelijk hars met water een geruimen tijd en voegt 
daarna een overvloed van soda bij, waarmede men het weder eenigen 
tijd kookt, totdat allo hars in zeep veranderd is. Deze zeep wordt, 
met stijfsel en water gemengd, in den hollander gobragt, nadat 
de pap behoorlijk fijn is, en daarna de aluin toegevoegd. Ten ge- 
volge hiervan verbindt zich het zwavelzuur van den aluin met de 
soda en de aluinaarde maakt met de hars eene onoplosbare ver- 
binding, welke zich voornamelijk op de vezelen der pap alzet. 
Zoodanig papier is dus overal gelijmd, daar als het ware elke ve- 
zel van een laagje harszure aluinaarde omgeven is. 

Op aldus gelijmd papier laat zich vrij goed schrijven, doch wat 
de vastheid en den aard der oppervlakte aangaat, valt op de 
deugdzaamheid van dit papier nog wel iets af te dingen. 

De eigenlijke vastheid of stevigheid van het papier bestaat in 
den wederstand, dien het bij het vaneen scheuren aanbiedt, en is 
verschillend van den klank van het papier. Deze hangt af van 
de snelheid en wijze van droogen en van eene soort van broos- 
heid, welke het papier daarbij verkrggt, vooral als het vrij sterk 
gespannen is. üe vastheid daarentegen hangt van den toestand en 
de innige vermenging en incenweving der vezelen af, en het laat zich 
ligt onderscheiden welke soort van papier, zoo zij uit dezelfde grond- 
stof bereid is, de meeste vastheid heeft. 

Bij het in massa gelijmde papier heeft zich de harszeep reeds 
op de vezelen afgezet, voordat zij op de machine kwamen ; deze 
vezelen hebben daardoor hare natuurlijke buigzaamheid en aantrek- 
king voor het water verloren; het water gaat gemakkelijk weg, en de 
vezels liggen naast elkander, zonder zich in elkander te verwikke- 
len, terwijl zij bovendien door het felle droogen plotselingcr inkrim- 
pen en ook hierdoor minder stevig worden. Het papier, wat als 
vel gelijmd wordt, heeft op den vorm komende, nog alle buigzaam- 
heid enz., en daardoor grijpen de vczols beter in alle rigtingen 
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in elkander. Zulk gelrmd papier, hetzij dat bet uit de hand of 
reet de machine geschept is, beeft dan altijd meer stevigheid, dan 
het andere. 

Ook de oppervlakte Is minder goed bij het in mas«,a gelijmde pa- 
pier. Bij het met dierlijken lijm gelijmde glijdt de pen over het 
ge lei -overtreksel, bij h*t in massa gelijmde orer de massa zelve. 
En dat na het eerste Terre verkies! jk is, zoowel bij schrijf- als by 
teekenpapier, kan elk, die gewoon is. met stalen pennen te schrij- 
ven of die het teekenen verstaat, gemakkelijk zelf ondervinden. 
Immers bij het in massa gelijmde schrijfpapier hechten zich haar- 
tjes in de pen. en de randen der dikkere strepen rijn niet zoo 
scherp. Bij het in massa gelijmde teekenpapier, tast men dit aan 
en maakt het wollig, zoo men met gomelastiek daarop wrijf:; en 
zoo meo kleuren daarop brengt, trekken deze zeer sterk in het 
papier in, welke gebreken men bij het oppervlakkig gelijmde pa- 
pier niet aantreft, omdat het gomelastiek over de tijmlaag glijdt, 
die ook aan het intrekken der kleuren weerstand biedt. 

Deze nadoelen hebben de Engelschen meest genoopt, om tot de 
andere wijze van lijmen terug te keeren ; doch de Duitschers, welke 
er zich meer op toeleggen, om goedko pe waar te leveren, volgen 
nog de opgegeven handelwijze. Het is te hopen, dat ook zij 
het lijmen met hars zeep mogen laten varen, te meer omdat er in 
den laats ten tijd machines zijn uitgedacht, waardoor men er in 
geslaagd schijnt te zijn, om ook het machinale papier met dier- 
lijken lijm te lijmen en langzaam te droogen. 

De groote besparing van handenarbeid veroorzaakt, dat in den 
regel het machinale papier goedkooper is dan het handpapier. Doch 
aan het fabriekmatige kleven vele gebreken (waarvan sommige der 
voornaamste in het bovenstaande zijn opgenoemd), welke ten ge- 
volge hebben, dat het in deugdelijkheid gewoonlijk achterstaat bij 
handpapier en voor het gebruik van belangrijke stukken en ge- 
schriften niet aan te bevelen is. 

Men bedenke echter hierbij, dat de papiermachines nog in vele 
opzigten telkens verbeterd worden, en dat alzoo het uitgesproken 
oordeel slechts voor het tegenwoordige geldig is. Er bestaal geen 
grond om nu te besluiten, dat niet in later tijd de papiermachines, 
meer en meer volkomen geworden, papier zullen kunnen afleveren, 
wat in geen opzigt bij het beste bandpapier achterstaat. 

Dr. N. W. P. Rauwekhoff. 

Utrecht 
Mei 1854. 



30 



Digitized by Google 



PAPIERBEREIDING. 



buuk 



Dr. N. W- P. RAUWENHOFF. 



MET G FIGUREN. 



AMSTERDAM, 

WEIJTINGH & van der HAART. 

1854. 



